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@ Schleifniaschine zum automatischen Innenrund-, Plan-, Aussenrund- und/oder Innen- und 
Aussengewindeschfeifen. 



@ Die Innenschleifspindel ist in vertikaler Ebene 
automatisch scliwenkbar. Damit ist die beim 
Gewindeschlelfen notwendlge Winkellag© einstellbar 
und in horizontaler Lage die Innenschleifspindel an 
einer seitlich am Werkstiicksplndelkasten angeord- 
neten Profiirolle zum Abricliten vorbeifahrbar. 
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Schleifmaschine zum automatischen Innenrund-, Plan-, Auj3enrund-und/oder Innen-und 

AuiSengewindeschleifen 



Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine zum 
automatischen Innenrund-, Plan-, Auflenrund- 
und/oder Innen-und Auflengewindeschieifen mit 
einer auf einem Schleiftisch angeordneten Innen- 
schleifspindel sowie einem quer 2ur Innen- 
schleifspindel verfahrbaren 
Werkstuckspindelkasten. 

Es ist bekannt auf einem gemeinsamen Unter- 
bau mehrere Schieifeinheiten und die 
Werkstiickspindeieinheit verfahrbar anzuordnen. 
um in einer Werkstuckeinspannung unter- 
schiedliche Schleifvorgange durchzufuhren. In der 
EP-OS 0 051 136 ist beispielsweise eine derartige 
Schleifmaschine zum Innen-, Auflenrund-oder Plan- 
schleifen von Werkstiicken beschrieben. 

Die Anforderungen an die Maflgenauigkeit bei 
gleichzeitig moglichst geringen Taktzeiten werden 
bei den automatischen Schleifmaschrnen immer 
grofler. 

Voriiegende Erfindung geht von der Aufgabe 
aus, das Innenrund-bzw. Gewindeschleifen 
bezuglich Fertigungsgenauigkeit und Arbeitszyklus 
wesentiich- zu vertessem. Hierzu werden die im 
Patentanspruch 1 angegebenen Merkmaie vorge- 
schlagen. 

Die automatisch um den Schleif- 
scheibenmittelpunkt In vertikaier Ebene 
schwenkbare Innenschleifspindel kann iiber eine 
CNC-Steuerung nach einem auf das jeweilige 
Werkstiick vorgegebenen Programm gesteuert und 
mit dem jeweils zugehorigen Schleifkorper verse- 
hen werden. In horizontaler Lage ( ^ 0) wird 
innenrundgeschliffen und In dieser Lage kann der 
Schleifkorper auch an der seitlich am 
Werkstuckspindelkasten angeordneten Profilrolle 
abgerichtet werden. Die Abrichteinrichtung fur das 
Gewindeschleifen muB somit nicht ebenfalls in den 
Gewlndesteigungswinkel gestellt werden. 

In der Zeichnung ist die Erfindung an 
Ausfuhrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen: 

Rg. 1 eine Draufsicht uber die schematische 
Anordnung der einzelnen Maschinenteile. 

Fig. 2 die automatisch schwenkbar Innen- 
schleifspindel. 

Rg. 3 und 4 die Arbeitssteilung der Innen- 
schleifspindel bei Innenrund-bzw. Gewinde- 
schleifen. 

Rg. 5 das Prinzip des Schleifdornmagazins. 
Auf dem Maschinentisch 1 ist der den 
Werkstuckspindelkasten 2 tragende Querschlitten 3 
sowie der die Innenschleifspindel 4 tragende 
Schleiftisch 5 angeordnet. Auflerdem ist eine als 
Zweischlitteneinheit ausgebildet Auflen- 
schleifeinrichtung 6 vorgesehen, deren Schlitten 7 



in RIchtung xa bewegbar und 7' in Richtung Z2 
zustellbar sind . Mit xi ist die Zustellrichtung des 
Querschiittens 3. mit Zi die Zustellrichtung der 
Innenschleifspindel und mit dem Pfeilen A. C. Si, 
5 S2 und S3 die jeweilige Dreh-bzw. Schwenkrichtung 
von Innenschleifspindel 4, Auflenschleifspindel 8, 
Werkstuckspindel und Abrichtrolle 9 angedeutet. 
Der Arbeitsablauf ist folgender: 

a) Beim Rundschleifen arbeiten Innen-und 
70 Aufienschleifeinrichtung simultan. well die xi-Achse 

als Zustellachse fur die^ Innen-und Aufien- 
schleifeinheit dient. 

Da die Toleranzanforderungen beim Innenschleifen 
mitunter hoher als beim Aufienschleifen sind, kann 

75 innerhalb eines Simultanschleifzyklusses mit 
Schruppen und Schlichten der Au/iendurchmesser 
auf FertigmaiS geschliffen. Anschlie/3end wird die 
AuiSenschleifeinheit auf eine Warteposition 
zuruckgezogen. 

20 Die Innenschleifscheibe wird zwischenabgerichtet 
an der Abrichtrolle 9, indem die Innenschleifspindel 
4 und der Werkstuckpindelkasten 2, an welchem 
die Abrichtrolle 9 befestigt ist, entsprechend ver- 
fahren werden. Uber eingegebene 

25 Weg/Zeitdiagramme lassen sich beliebige Schleif- 
zyklen (Langs-. Einstech-, Schrageinstech-. Stirn- 
bzw. Planschleifen) fast uneingeschrankt miteinan- 
der kombinieren. Die Innenschleifspindel befindet 
sich wahrend des Rundschieifens. des Profilierens 

30 der Schleifscheiben (auch der Gewindeschleif- 
scheibe) sowie wahrend des automatischen Schei- 
benwechsels in horizontaler Winkeilege. 

b) Zum Gewindeschleifen wird die Innen- 
schleifspindel 4 in den programmierten Steigungs- 

35 winkel gebracht Diese Verstellung Liber die A-Ach- 
se erfolgt wahrend des Ruckzuges vom Abrichten. 
Beim Ablauf eines Gewindeschleifzyklusses folgen 
den Schruppzyklen ein oder mehrere Schlichtzy- 
klen. Das vor dem Schruppen bzw. vor dem 

40 Schlichten auf die Schleifscheibe aufgebrachte Pro- 
fil ist jeweils verschieden. 

Das Abrichten. die Winkelverstellung der Innen- 
schleifspindel und der automatische 
Schleifkorperwechsel erfolgt automatisch uber ein 

45 der Maschine eingegebenes Programm. 

In Fig. 2 ist die automatische Schwenkeinrich- 
tung schematisch dargestellt. Die Innen- 
schleifspindel 4 wird um den in der Schleif- 
scheibenmitte liegenden Schwenkpunkt 10 mittels 

so des Servomotors 11 und der Kugelrollspindel 12 
aus der 0 Lage in A-Achsrichtung in die gewun- 
schte Winkellage (gestrichelt angedeutet) ge- 
schwenkt. 
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Rg. 3 zeigt den Schleifvorgang der Innen- 
schleifspindel in -4 0 Stellung (innenrund) und 

Rg, 4 in-c^ ^ Stellung (Gewindeschleifen). 

Rg. 5 das Schleifdornmagazin in Vorderan- 
sicht. 5 

Filr die verschiedenen Werkstucke warden 
unterschiedliche Schleifkorper benotigt Der 
Schleifkorperwechsel erfolgt automatisch uber ein 
Schleifdornmagazin 13, welches uber der Innen- 
schleifeinrichtung befestigt ist und zum Schleif- io 
dornwechsel hydrauiisch auf Schleifspindelnnitte 
abgesenkt werden kann. Die Belegung des Schleif- 
dommagazins kann in der Maschineneinsteuerung 
abgespeichert und entsprechend gesteuert werden. 

75 

Anspruche 

1. Schleifmaschine zum automatischen 
Innenrund-, Plan-, Au5enrund-und/oder Innen-und 20 
Auflengewindeschleifen, mit einer auf einem 
Schleiftisch angeordneten Innenschieifspindel 
sowie einem quer zur Innenschieifspindel verfahr- 
barem Werkstuckspindelkasten, 

dadurch gekennzeichnet.dafi 25 

die Innenschieifspindel um den Schleif- 
scheibefrmitteipunkt in vertikater Ebene 
automatisch schwenkbar ist und in horizo- 
ntaler Lage an einer seitlich am 30 
WerkstOckspindelkasten angeordneten Pro- 
filrolle vorbeifahrbar ist. 

2. Schleifmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi oberhalb der Innen- 
schieifspindel ein auf Schleifspindelmitte absenkba- 3S 
res Schleifdornmagazin zum automatischen 
Schieifdornwechsel entsprechend der jeweils 
benotigten Schleifscheibe angeordnet ist. 

3. Schleifmaschine nach Anspruch 1 und/oder 

2. dadurch gekennzeichnet, dai3 die Bewegun- 40 
gsablaufe von Innenschieifspindel, 

Werkstuckspindelkasten und Schleifdornmagazin 
fur den Schleifvorgang, den Abrichtvorgang und 
den Schieifdornwechsel uber ein der Schleifma- 
schine eingegebenes Programm automatisch ge- 45 
steuert werden. 
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0 Schleifmaschine zum automatischen Innenrund-, Plan-, Aussenrund- und/oder Innen- und 
Aussengewindeschleifen. 



@ Die Innenschleifspindel (4) ist in vertikaler Ebene 
automatisch schwenkbar. Dannit ist die beim Gewin- 
deschleifen notwendige Winkellage einstelibar und in 
horizontaler Lage die Innenschleifspindel (4) an einer 
seitlich am Werkstuckspindelkasten (2) angeordne- 
ten Profilrolle (9) zum Abrichten vorbeifahrbar. 
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